Analisis Penentuan Jumlah Mesin Produksi dan Operator yang Optimal Untuk Mencapai Target Produksi Pembuatan Ban Radial di PT. Mega Safe Tyre Industry Salatiga by HIDAYAT, M. ARIF
TUGAS AKHIR
ANALISIS PENENTUAN JUMLAH MESIN PRODUKSI DAN 
OPERATOR YANG OPTIMAL UNTUK MENCAPAI TARGET 
PRODUKSI PEMBUATAN BAN RADIAL 
DI PT. MEGA SAFE TYRE INDUSTRY 
SALATIGA
TUGAS AKHIR
Disusun Untuk Melengkapi dan Memenuhi Syarat Guna Mencapai 
Gelar Sarjana Strata Satu Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknik  
Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Disusun oleh:
NAMA : M. ARIF HIDAYAT
NIM : D 600 980 025
NIRM : 98.6.106.03064.5.0025




ANALISIS PENENTUAN JUMLAH MESIN PRODUKSI DAN 
OPERATOR YANG OPTIMAL UNTUK MENCAPAI TARGET 
PRODUKSI PEMBUATAN BAN RADIAL 
DI PT. MEGA SAFE TYRE INDUSTRY 
SALATIGA
Tugas akhir ini telah diterima dan disahkan sebagai salah satu syarat untuk 
Menyelesaikan studi S-1 guna memperoleh gelar 




NAMA :M. ARIF HIDAYAT




(Much. Djunaidi, ST. MT)
Pembimbing 11
(Drs. Sujalwo M. Kom)
ii
HALAMAN PENGESAHAN
ANALISIS PENENTUAN JUMLAH MESIN PRODUKSI DAN 
OPERATOR YANG OPTIMAL UNTUK MENCAPAI TARGET 
PRODUKSI PEMBUATAN BAN RADIAL 
DI PT. MEGA SAFE TYRE INDUSTRY 
SALATIGA
Telah dipertahankan disidang pendadaran Tingkat Sarjana 





1.(Much. Djunaidi, ST. MT) (______________)
(Ketua)
2.(Drs Sujalwo M. Kom) (______________)
(Anggota)
3..(Ir. Muhammad Musrofi) (______________)
(Anggota)




(Ir H. Sri Widodo, MT)
Kajur. Teknik Industri
(Munajat Tri Nugroho, ST. MT)
iii
ABSTRAKSI
PT. Mega Safe Tyre Industry adalah sebuah perusahaan manufaktur 
yang bergerak dibidang pembuatan ban radial. Upaya untuk menentukan jumlah 
fasilitas  produksi  ini  dilakukan  agar  perusahaan  tetap  bertahan  jika  terjadi 
fluktuasi  permintaan  dengan  analisis  penentuan  jumlah  mesin  produksi  dan 
operator yang optimal untuk mencapai target produksi pembuatan ban radial.
Berkaitan dengan hal tersebut, maka dilakukan suatu analisis mengenai 
jumlah  mesin  produksi  dan  operator  yang  optimal.  Adapun  faktor  yang 
berpengaruh dengan penentuan jumlah mesin ini adalah penentuan jumlah produk 
yang akan diproduksi disetiap tahapan proses, ditentukan berdasarkan total waktu 
baku  yang  diperlukan  operator  dalam melayani  mesin,  waktu  siklus  permesin 
dengan jam henti
Dalam penentukan jumlah produk yang akan dibuat,  terlebih dahulu 
dilakukan  suatu permintaan atau peramalan terhadap kualitas produk berdasarkan 
data  permintaan  konsumen  dimasa  lalu,  pengolahan  data  untuk  meramalkan 
jumlah permintaan dengan menggunakan  software Q. S 3.0, dengan nilai MSD 
(Mean Square Error) yang paling kecil adalah sebesar 3459 unit perhari dengan 
metode peramalan Weighted moving average. 
Berdasarkan  hasil  perhitungan  maka  dapat  diketahui  bahwa 
perusahaan  membutuhkan  penambahan  bbeberapa  jenis  mesin  untuk  mampu 
mencapai  target  produksi   sebesar  3459  unit  perhari  .  karena  dengan 
mempertimbangkan  beberapa  hal  perusahaan  tidak  sanggup  untuk  melakukan 
penambahan beberapa mesin, maka penambahan mesin di perusahaan tidak layak
Kata kunci: Waktu baku, jam henti, target produksi, jumlah mesin 
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MOTTO




Apa yang kita berikan dengan tulus adalah milik kita untuk selama lamanya
 (Jiwa suci 1999)

Kesuksesan tergantung dari berapa banyak kegagalan yang dapat kita tanggung 
sebelum kita berhenti untuk mencoba 
 (penulis)









Sesungguhnya Allah tidak akan merubah keadaan suatu kaum, sehingga mereka 
mengubah keadaan yang ada pada diri mereka sendiri
 (Q.S.Ar Ra’d : 11)

Sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan maka apabila kamu telah 
selesai (dari suatu urusan) kerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urut) yang 
lain dan hanya kepada Allah hendaknya kamu berharap 




Puji  syukur  kehadirat  tuhan  allah  swt  atas  rahmat,nikmat  dan 
karunianya kepadaku.dengan segala iklas dan kerendahan hati kupersembahkan 
skripsi ini pada orang-orang tercinta dan sangat berarti dalam hidupku untuk 
mama  dan  papa  yang  yang  telah  membesarkan  dan  mendoakan  untuk 
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